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本研究は,平成 14年度地域新生コンソーシアム研究開発事業 (減圧凍結法を用いた造型法による環境低

負荷型鋳造システムの開発)の一環として実施されたものである.当研究開発事業では,省エネルギー ･環

境低負荷型の鋳造システムの完成を目指 しており,このため減圧式凍結法を用いて凍結鋳型を製造する新し

い鋳造技術を開発するとともに,一連の鋳造工程を開発 ･改善し,鋳造技術として鋳造方案を確立すること

を目的に実験を行ってきた.本研究では,凍結鋳型を用いて製造された鋳造品の組織及び機械的性質を従来

鋳型を用いて製造された鋳造品のそれらと比較検討することを担当した.

本年度の研究開発事業では,凍結鋳型造型法に減圧式凍結法を利用 した鋳造設備の実証システムの設計 ･

製作を行い,設備の稼動性について調査 した.また,凍結 した砂型についてその特性を把握するとともに,

減圧式凍結法における機材の最適化及び凍結鋳型への有効性などについて調査し,以下の知見を得た.

① 砂を凍結させることにより,従来の鋳型と同等以上の圧縮強度を得た.また,製作された凍結砂型の通

気度は,従来鋳型と同等以上であることが分かった.

② 急速凍結を行うことにより.従来鋳型の造型時間と同等の時間で鋳型が製造されることが分かった.

③ 凍結鋳型の最適な離型剤を決定するとともに,鋳型に対する塗型方法および塗型剤を調査した.

④ 凍結鋳型を用いて鋳造された鋳鉄試験片中の黒鉛組織は,同一形状の CO2鋳型を用いて製造された試験

片と比べて微細であった.また,前者の機械的性質は後者のそれと同等以上であった.これらの結果は

鋳造後の冷却速度の違いに起因するものと考えられた.また,本手法によって良好な機械的性質が得ら

れたことから,その鋳造システムの有効性が確認された.

⑤ 凍結鋳型鋳造法を用いた鋳造システムの検証として,製品重量 30kgの鋳造製品を製作 した.
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